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ANALISA BURR DENGAN VARIASI KETEBALAN LEMBARAN 
ALUMINIUM PADA PROSES DOUBLE PUNCH 
ABSTRAK 
 
Pembuatan lubang dalam dunia industri salah satunya dapat dilakukan menggunakan 
punching tool. Dalam penelitian ini proses pelubangan dinamakan proses piercing, karena hasil 
dari pelubangan yang terpakai adalah material yang melekat pada compound dies. Kualitas lubang 
yang baik sedikit memiliki burr atau sisi patahan. Diameter punch yang digunakan adalah 6 mm 
dan diameter dies adalah 6,04 mm karena clearance antara punch dan dies adalah 0,04 mm. 
Material yang digunakan yaitu berupa lembaran aluminium yang mempunyai dua jenis 
variasi ketebalan, yaitu katebalan 0,8 mm dan 1,2 mm. Dalam proses punching/piercing untuk 
setiap material memiliki masing-masing enam lubang. Pengambilan ukuran burr dan karakteristik 
kualitas tepi lubang menggunakan foto makro dari mikroskop makro yang masing-masing 
mempunyai pembesaran 5.6 x. 
Dari hasil pengambilan ukuran burr, untuk burr dengan ketebalan lembaran aluminium 
dengan tebal 0,8 mm mempunyai panjang burr terendah yaitu 0,286 mm dan panjang burr tertinggi 
sebesar 0,405, sedangkan pada lembaran aluminium dengan tebal 1,2 mm mempunyai burr dengan 
panjang terendah yaitu 0,169 mm dan burr terpanajang 0,339 mm. Dari rata-rata keseluruhan 
untuk setiap material, pada material dengan ketebalan 0,8 mm memiliki nilai rata-rata burr 
sebesar 0,324 mm dan ketebalan material 1,2 mm memiliki rata-rata burr sebesar 0,364 mm.  
 




Making a hole in the industrial world one of them can be done using punching tool. In this 
research the process of perforation is called the piercing process, because the result of perforation 
is the material that is attached to the compound dies. The quality of a good hole slightly has a burr 
or fracture side. The punch diameter used was 6 mm and the diameter of the dies was 6.04 mm 
because the clearance between punch and dies was 0.04 mm. 
The material used is in the form of aluminum sheet which has two types of thickness 
variations, namely 0.8 mm and 1.2 mm thickness. In the process of punching / piercing for each 
material has six holes each. Burr retrieval and hole edge quality characteristics using macro 
photographs of a macro microscope each having magnification 5.6 x. 
From the results of the burr measurement, for burr with thickness of aluminum sheet with 
0.8 mm thick has the lowest burr length of 0.286 mm and the highest burr length of 0.405, while on 
the aluminum sheet with 1.2 mm thick has burr with the lowest length of 0.169 mm And burr 
terpanajang 0.339 mm. From the overall average for each material, on materials with a thickness 
of 0.8 mm has an average burr value of 0.324 mm and a thickness of 1.2 mm material has a mean 
burr of 0.364 mm. 
 
Keywords : Burr, punch, dies, clearance, compound dies 
1. PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
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Dalam era globalisali yang terus berkembang tidak dipungkiri bahwa perkembangan 
globalisasi didukung pula dengan kemajuan industri yang terus meningkat. Industri 
manufaktur merupakan salah satu industri yang memproduksi produk mentah menjadi produk 
setengah jadi maupun produk jadi. Untuk menghasilkan produk yang baik diperlukan 
beberapa faktor penunjang antara lain pemilihan bahan material, sumber daya manusia, proses 
produksi dll. 
Bidang permesinan dalam dunia industri manufaktur banyak memerlukan lembaran 
logam yang sudah dibentuk menjadi suatu produk yang siap digunakan. Seiring peningkatan 
permintaan akan material lembaran logam yang sudah dibentuk terus meningkat, kita dituntut 
untuk menciptakan suatu inovasi yang berhubungan dengan pembuatan produk yang dapat 
dilakukan secara cepat dan dalam waktu yang singkat. 
Pengerjaan material yang baik dari segi produksi menghasilkan produk yang baik dan 
nilai jual tinggi. Untuk itu dibuatlah alat yang dapat memenuhi kebutuhan dalam produksi 
yang cepat. Produk yang kami hasilkan adalah suatu produk yang menggunakan press tool 
dengan jenis compound dies  dengan proses punching terhadap material logam. tool ini akan 
sekaligus membuat dua lubang. Kualitas produk yang dihasilkan dari proses piercing dapat 
kita tentukan dari ketebalan material dan pengaruh clearance serta kekuatan punch untuk 
membuat bentuk lubang berbentuk lingkaran. 
1.2  Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian ini adalah : 
1. Untuk mengetahui kualitas burr dari hasil proses double punch terhadap variasi ketebalan 
lembaran aluminium. 
2. Mengetahui pengaruh clearance terhadap variasi ketebalan. 
3. Menentukan kualitas hasil dari pengujian yang optimal. 
1.3  Batasan Masalah 
Berdasarkan latar belakang dan perumusan masalah maka penelitian ini berkonsentrasi pada : 
1. Tebal lembaran aluminium yang digunakan sebagai spesimen pengujian adalah 0,8 mm, 
1,2 mm. 
2. Diameter punch 6 mm 
3. Clearance antara punch dan dies adalah 0,04 mm. 
4. Pengujian meliputi ketepatan pengukuran burr. 
5. Mesin yang digunakan dalam pengujian punching menggunakan mesin hydraulic  
pneumatic. 
6. Tekanan dianggap konstan. 
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7. Pengambilan ukuran burr menggunakan mikroskop makro. 
1.4 Manfaat Penelitian 
Manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah : 
1. Mengetehui keunggulan dan kelemahan punching tool terhadap efektifitas pengerjaan.  
2. Mempercepat pembuatan spesimen dua lubang dengan waktu yang singkat.  
3. Untuk mengenalkan pada masyarakat tertang penggunaan punching tool dalam dunia 
industri manufactur. 
1.5 Proses pemotongan Logam 
 Pemotongan logam adalah suatu proses yang digunakan untuk memisahkan logam yang 
telah ditentukan ukuranya. Terdapat dua proses pemotongan logam yaitu proses blangking dan 
piercing. Pada blangking pemotongan lembaran logam yang terpisah dari dies adalah material 
logam yang terpakai. Sedangkan pada proses piercing proses pemisahan logam yang terpisah dari 
dies adalah material yang tidak terpakai. 
 
Gambar 1. Proses blanking dan piercing (Totre, A. 2013) 
1.6 Burr 
Burr merupakan sisi potong atau patahan yang terdapat dalam proses pemotongan logam. 
Burr yang terlalu besar sangat tidak diingikan karena menentukan kualitas dari hasil potongan 
logam.  
 
Gambar 2. Karakteristik hasil pemotongan 
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Gambar 4. Karakteristik hasil proses punching (Totre, A. 2013) 
2. METODE 
2.1  Diagram Alir Penelitian 
Mulai
Tinjauan Pustaka
Persiapan Alat dan Bahan
Gambar Compound Dies dengan 
Solidworks
Pembuatan Compound Dies
Pengujian Punching Lembaran Aluminium
Ketebalan 1,2 mmKetebalan 0,8 mm
Pemotongan Lembaran Aluminium dengan 
Gunting Potong pelat
Pengambilan Foto dengan 
Mikroskop Makro





Gambar 3. Diagram alir penelitian 




Gambar 4. Komponen Punching Tool 
Keterangan : 
1. Hydraulic pneumatic 
2. Pressure gauge 
3. Compound dies 
4. Kabel  
5. Selang  
6. Box 
7. Kompresor  
8. Pedal 
2.3 Perencanaan Compound Dies 
 
Gambar 5. Gambar tiga dimensi compound dies 
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Tahap awal dari proses pembuatan press tool adalah menentukan diameter lubang yang akan 
dibuat sehingga tidak terjadi kesalahan ukuran dalam proses pengujian. Pada tahap perencanaan 
progressive dies ukuran punch yang terdapat adalah 6 mm dan clearance untuk lubang adalah 6,04 
mm. 
 
Gambar 6. Diameter punch sisi kiri 
 
Gambar 7. Dieameter punch sisi kanan 
 




Gambar 9. Diameter dies sisi kanan 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Hasil Pengujian Komposisi Kimia 
Tabel 1. Pengujian komposisi kimia pada ketebalan 0,8 mm (Polman ceper) 
No Unsur Presentase (%) 
1 Al 98,05 
2 Si 0,120 
3 Fe 0,546 
4 Cu 0,167 
5 Zn 0,793 
6 Unsur-unsur lain 0,324 
7 Total unsur 100 
 
Tabel 2. Aluminium alloy (MatWeb Material Property Data) 
No Unsur Presentase (%) 
1 Al 20,0 – 100 
2 Si 0,000 – 80,0 
3 Fe 0,00600 – 50,0 
4 Cu 0,00300 – 52,0 
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5 Zn 0,000 – 50,0 
 
Tabel 3. Pengujian komposisi kimia pada ketebalan 1,2 mm (Polman ceper) 
No Unsur Presentase (%) 
1 Al 95,12 
2 Fe 0,241 
3 Cu 0,164 
4 Mg 0,705 
5 Cr 3,26 
6 Zn 0,274 
7 Unsur-unsur lain 0,236 
8 Total unsur 100 
Tabel 4. Aluminium alloy (MatWeb Material Property Data) 
No Unsur Presentase (%) 
1 Al 20,0 – 100 
2 Fe 0,00600 – 50,0 
3 Cu 0,00300 – 52,0 
4 Mg 0,00500 – 52,0 
5 Cr 0,00300 – 21,0 
6 Zn 0,000 – 50,0 
 
3.2 Hasil Double Punch  
Dari hasil yang diperoleh menggunakan double punch menggunakan material aluminium 




Gambar 10. Hasil proses double punch dengan ketebalan 0,8 mm 
 




Gambar 12. Hasil potongan dari ketebalan 0,8 mm 
 






3.3 Hasil Pengukuran Burr 
 
Gambar 14. Pengukuran burr menguunakan mikroskop makro dengan pembesaran 5.6 X 
Tabel 5. Hasil pengukuran burr pada ketebalan 0,8 mm 
Hasil Pengukuran Burr pada Ketebalan 0,8 mm 
Pengujian Lubang A Lubang B 
1 0,286 mm 0,327 mm 
2 0,305 mm 0,405 mm 
3 0,308 mm 0,311 mm 
 
Tabel 6. Hasil pengukuran burr pada ketebalan 0,8 mm 
Hasil Pengukuran Burr pada Ketebalan 1,2 mm 
Pengujian Lubang A Lubang B 
1 0,226 mm 0,242 mm 
2 0,399 mm 0,229 mm 





3.4 Perbandingan Ketinggian Burr  
Dari pengujian yang dilakukan untuk masing-masing lembaran aluminium dengan ketebalan 
0,8 mm dan1,2 mm dapat dibandingkan ketinggian burr yang di peroleh baik dari lubang A maupun 
lubang B maupun sisi kanan pengujian, dapat dilihat hari garfik berikut : 
 
Grafik 1. Perbandingan ketinggian burr lubang A dan B pada ketebalan 0,8 mm 
 
 

































































Grafik 3. Perbandingan ketinggian burr dengan ketebalan 0,8 mm dan 1,2 mm 
4. PENUTUP 
4.1 Kesimpulan  
Dari hasil penelitian double punch menggunakan mesin hydrulic pneumatic dengan 
ketebalan lembaran aluminium yang memiliki perbedaan variasi dapat disimpulkan sebagai berikut: 
1. Nilai rata-rata terbesar ketinggian burr dari proses double punch dari lembaran aluminium yang 
didapat adalah 0,324 mm dimana material tersebut memiliki ketebalan 0,8 mm, sedangkan 
material dengan ketebalan 1,2 mm memiliki rata-rata ketinggian burr terkecil dengan panjang 
0,271  mm. Hal ini dikarenakan pengaruh ketebalan material, semakin tebal material maka akan 
semakin kecil burr yang didapat dan begitu pula sebaliknya semakin kecil ketebalan material 
akan semakin besar ketingggian burr. 
2. Dari pengaruh clearance yang digunakan yaitu 0,04 mm terhadap variasi ketebalan material 
yang di uji didapat hasil pengujian yang optimal dengan nilai burr 0,169 mm pada ketebalan 1,2 
mm. Dan dari hasil rata-rata keseluruhan pengaruh clearance yang optimal adalah material 
dengan ketebalan 1,2 mm. 
3. Kualitas terbaik dari lembaran aluminium yang dihasilkan adalah material dengan ketebalan 1,2 



































4.2  Saran 
 Agar pembuatan eksperimen berjalan dengan baik, penulis memberikan saran sebagai 
berikut : 
1. Pada pengujian menggunakan double punch yang memiliki satu atau lebih punch diharapkan 
untuk memperhatikan ketajaman punch. Punch yang baik adalah dalam kondisi tajam atau tidak 
dipakai berulang-ulang. 
2. Agar pengambilan ukuran pada burr menggunakan mikroskop makro berjalan dengan baik 
diharapkan untuk burr tidak tergesek atau terbuang sehingga pengukuran menjadi maksimal. 
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